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Patentanspruche: . 

i: StoB-SpleiBvorrichtung zum StoB-an : StoQ- Ver- 
binden einer neuen Bahn mit einer ablaufenden 
Bahn, bei der beide Bahnen auf aneinandergrenzen- 
den Wegen durch die SpIeiBvorrichtung laufen, mit 
gegeneinander verschiebbaren Klemmbacken zum 
Zusammenklemmen der Bahnen vor dem SpleiBen, 
mit einer Schneideinrichtung zum gletchzeitigen 
Durchschneiden beider durch die Klemmbacken 
zusammengepreBter Bahnen in Querrichtung, mit 
einer Klebeeinrichtung zum Verbinden der Bahnen 
durch Klebestreifen auf einer Seite, nachdem das 
abgeschnittene Ende der Bahn auf dieser Seite 
entfernt worden ist. dadurch gekennzeich- 
n e t , daB eine que zum Weg der Bahn angeordnete 
und innerhalb der Klemmzone durch die Klemmebe- 
nc hindurch verschiebbare Leiste (29, 30) mit 
abgerundeter Kante angebrdnet ist, die in Arbeits- 
steJJung in eine Vertiefung (55) der gegenQberliegen- 
dcn Klemmbacke cingrcift. 

2. SpIeiBeinrichtung nach Anspruch J, dadurch 
gekennzeichnet, daB Bremseinrichtungen i[61, 65, 66) 
vorhanden sind. urn die ablaufende Bahn wahrend 
des.Spleifliniervalls sicher zu halten. 

3. SpIeiBvorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekenn7eichnet, daB die Leiste (29, 30) im 
Bereicli einer stationaren Klemmbacke (16) und die 
Schneide- und Klebeeinrichiung im Bereich einer 
beweglichen Klemmbacke (15) angeordnet sind. 

4. SpIeiBvorrichtung nach dem Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verschiebbare 
Klemmbacke (15) in eine zweite in einem kleinen 
Abstand zur gegenuberliegenden Klemmbacke (16) 
abstandige Arbeitsstellung bringbar ist und daQ die 
Klemmoberflache der verschiebbaren Klemmbacke 
(15) bewegungsaufwarts der Schnitllinie mit elasti- 
schen, hervortretenden Druekeinrichtungen verse- 
hen ist, die gegen die Klemmoberflache der anderen 
Klemmbacke gepreBt bleiben, wenn die zweite 
Arbeitsstellung eingenommen wird. 

5. SpIeiBvorrichtung nach den Anspruchen I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die stationare Klemm- 
backe (16) mit mehreren Offnungen versehen ist, die 
mit Vakuum beaufschlagbar sind. 



Die Erfindung betrifft eine StoB-SpleiBvorrichtung 
zum SloB-an-StoB-Vcrbinden einer neuen Bahn mit 
einer ablaufenden Bahn. 

Bei Beschichtungs-. Druek- und anderen Maschinen. 
auf denen das Beschichten, Druckcn und/oder anderen 
Arbeitsgange an einer ablaufenden Bahn aus Papier, 
Folie, Cewcbe oder anderem Material, das eine 
biegsame Bahn bildet, im Durchlaufbetrieb ausgefiihrt 
werden und bei denen diese Bahn der Maschine von 
einer Rolle zugefUhrt wi.d, muB der Maschine, kurz 
bevor die Bahn auf einer Rolle verbraucht ist, eine neue 
Bahn zugefuhrt werden, ohne die Maschine anzuhalten. 

Dazu benutzt man SpleiBvorrichtungen, in denen ein 
oder mehrere Klebestreifen auf das in geeigneter Weise 
zugeschniltene hintere Ende der ablaufenden Bahn und 
das vordere Ende der neuen Bahn aufgeklebt werden, 
urn beide Bahnen mileinander zu verbinden. Wahrend 
des Schneidevorganges und dem Aufbringen des oder 
der Klebestreifen werden die Bahnenden fest geklcmmt 



gehalten, urn ein moglichst dichtes StoB-an-StoBkleben 
zu erhalten. Derartige SpleiBvorrichtungen sind zum 
Beispiel in den US-.Patentschriften 29 87 108, 26 06 136 
und 30 24 157 beschrieben. . ' 

5 V/enn die Bahn einer kritischen Behandlung unterzo- 
. gen werden soil, wie etwa Aufbringen Iichtempfindii- 
cher Schichten durch Tauch- oder Rakelbeschichteri bei 
der Herstellung von photographischem Material, ist es 
wichtig, daB die Dicke der Bahn nicht an einzelnen 

10 Stellen merkJich vergroBert wird, Weil jede verdickte 
Stelle der Bahn die Gberflache der flussigen Oberzugs- 
masse in der Tauchwanne zur Bildung von Wellen 
veranlaBt, die sich in der aufgebrachten Schicht 
. bemerkbar machen konnen. AuBerdem konnen Luft- 

15 blaschen in die Flussigkeit mitgenommen werden, die 
sich langere Zeit dicht unter deren Oberflache halten 
konnen und zur Entstehung von Langsstreifen auf der 
Bahn fuhren konnen. in denen der Oberzug eine 
geringere Dicke hat Die bisher bekannten Vorrichtun- 

20 gen zum kontinuierlichen StoB-an-StoB-Verbindungen 
von Bahnen. bei denen die Bahnen gleichzeitig 
geschnitten werden, wahrend sie fest aufeinanderge- 
preBt werden und bei denen ein dCinnes und festes 
Klebeband uber die geschnittenen Bahnenden auf einer 

Vy Seiie der Bahn geklebt wird. nachdem der abgeschnitte- 
ne Teil der Bahn auf dieser Seite entfernt worden ist, 
liefern nicht immer befriedigende Ergebnisse, weil das 
Abschneiden der fest aufeinander gepreBten Bahnen- 
den, die bewegungslos fest gehalten werden, nicht 

30 immer zwei Bahnkanten ergibt, die genau stumpf 
aneinander sioDen. Es geschieht vielmehr haufig, daB die 
Kante einer Bahn mit einem Teil ihrer Lange oder mit 
ihrer Dicke infolge ungenauen Zuschneidens und/oder 
einer schwierigen Struktur der Bahn oben auf das Ende 

35 der anderen Bahn zu liegen kommt, so daB die Dicke der 
Bahn an der Verbindungsstelle nicht nur um die Dicke 
des Verbindungsstreifens — die gewohnlich nur einen 
Bruchteil der Dicke der Bahn bctragt — erhoht wird: 
sondern auch um einen Betrag, der im ungunstigsten 

40 Fall gleich der Dicke der Bahn sein kann. 

Bei den bisher bekannten Vorrichtungen (US-Patent- 
schriften 29 87 108, 26 06 136 und 30 24 157) besteht die 
Gefahr, daQ beim Stofl-an-SloB-Verbinden 7weier 
Bahnen sich die Kanten teilweise uberlappen. 

45 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
StoB-SpleiBvorrichtung zu schaffen, die eine einwand- 
freie StoB-an-StoB-Verbindung der Kanten zweier 
Bahnen ermoglichl. 

Djc Aufgabe wurde erfindungsgemaB dadurch gelosi, 

50 daB in der StoB-SpleiBvorrichtung zum StoB-an-StoB- 
Verbinden einer neuen Bahn mil einer ablaufenden 
Bahn eine quer zum Weg der Bahn angeordnete und 
innerhalb der Klemmzone durch die Klemmebene 
hindurch verschiebbare Leiste mit abgerundeter Kante 

55 angeordnet ist. die in Arbeitsstellung in eine Vertiefung 
der gegenuberliegenden Klemmbacke eingreift. Hier- 
durch wird vor dem Verbinden der Bahnenden eine 
Trennung der geschnittenen Bahnendkanten Ober einen 
kleinen Absland herbeigefuhrt. 

60 In dem meisten Fallen wird ein Trennen der frisch 
geschnittenen Bahnenden durch einen Abstand von 0,1 
bis 0,3 mm optimale Ergebnisse bringen, und es ist im 
allgemeinen ein Kantenspielraum von mehr als 0,3 mm 
nicht zu empfehlen, da sonst die Klebstoffschicht im 

65 Spalt zwischen den Bahnen auf einem zu groOen Stuck 
freigelegt wird und dadurch entweder staubig wird oder 
an der vorherigen Bahnwindung festklebt, wobei noch 
hinzukommt, daB eine betracluliche Unterbrechung 
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zwischen den Bahnenden ebenfalls die Oberflache einer 
Ubenzugs masse storen oder Luft hinein lassen kann. 

In der folgenden Beschreibung der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung handelt es sich urn eine vorzuziehende 
Ausfuhrungsform. 

Die Steuereinrichtung fur die StoBe der Bahnen 
umfaBt ein quer zum Weg der Bahn angeordnetes 
Element, das innerhalb der Klemmzone durch die 
Klemmebene hindurch verschoben werden kann. urn 
eine Bahn ortlich zur Schleifenbildung zu veranlassen 
und damit eine Verschiebung ihres geschnittenen Endes 
in Richtung weg vom geschnittenen Ende der anderen 
Bahn herbeizufOhren, 

Die Steuereinrichtung fur die StoBe umfaBt ein 
langliches Querelenient, das quer zum Weg der Bahnen 
angeordnet ist und das so befestigt isU daB es in einer 
Richtung auf die Bahnen zu und in einer Richtung von 
den Bahnen weg verschoben werden kann, um in seiner 
Ruhestellung in oder unter der Klernmobc-flache de* 
Klemmeinrichtungen auf dieser Seite der Bahn zu liegen 
und um in seiner Arbeitssteliung mit seiner abgerunde- 
ten Kante cin kleines Stuck Gber die Klemmoberflache 
hinwegzuragen. Die Klemmeinrichtungen auf der 
anderen Seite der Bahn sind in ihrer Oberflache. mit 
einer Vertiefung versehen zum Aufnehmen des 
hervorragenden Teiles des Querelements. wenn sich 
Klemmeinrichtungen und Querelement in ihrer Arbeits- 
steliung befinden. 

Die Steuereinrichtung fur die StoBe befindet sich an 
einer Stelie der Klemmflache, die, in Langsrichtung der 
Bahn gesehen, naher zu demjenigen Endc oer 
Klemmflache liegt, das der quer verlaufenden Schnittli- 
nie am nachsten ist. als zu demjenigen Ende der 
Klemmflache, das von dieser Unie weiter enifernt ist, 
um dadurch auf derjenigen Seite der StoB-Steuerein- 
richtung, die weiter von der quer verlaufenden 
Schnittlinie entfernt ist, ein sicheres Festhalten der Bahn 
zu ermoglicher als auf der dieser Schnittflache am 
nachsten liegenden Seite. 

Es sind Bremscinrichtungen vorhanden, um Brems- 
krafte so auf die ablaufende Bahn einwirken zu lassen, 
daB sie wahrend des SpleiBinlervalls zum Stillstand 
gebracht wird. um dadurch das sichere Festhalten der 
Bahn auf der vor der Schnittlinie weiter entfernten Seite 
der StoB-Steuereinrichtung zu unterstutzen. 

Aus den obigen Ausfuhrungen sollte klar hervorge- 
hen, daB das SpleiBen der Bahnen erfolgt. wahrend die 
entsprechenden Bahnenden stillstehen. Da die erfin- 
dungsgemaBe SpleiBvorrichtung in erster Linie fur 
Anlagen gedacht ist, in denen die Behandlung der 
Bahnen im Durchlaufbetrieb erfolgt. liegt es auf der 
Hand, daB die erfindungsgemaBe Vorrichtung meistens 
im Zusammenwirken mit einem Bahnsammler oder 
-speicher zur Anwendung kommen wird. der es 
ermoglicht, daB die ablaufende Bahn ihren Weg zur 
Bchandlungseinrichtung fortsetzt, wahrend das hintere 
Endc der Bahn vorubergehend zum Stillstand gebracht 
wird. um diese Bahn zu verbinden. 

Die Erfindung soli nun anhand der Zeichnungen 
naher erlauterl werden. Es zeigt 

Fig. 1 die pcrspektivische D<:i\>ellung der Vorrich- 
tung 

Fig. 2 die vereinfachte Darstellung eines senkrecht 
durch die Vorrichtung im Ruhezustand gelegten 
Schnittcs (2-2) 

F i g. 3 einen horizontal gelegten Teilschnitt langs der 
Linie 3-3 der Fig. 2 

Fig. 4 cine Ansicht eines Teiles der Vorrichtung. in 



Richtung des Bahnein- und Auslaufes gesehen 

Fig. 5 eine Teilschnittansicht langs der Linie 5-5 von 
Fig. 4, auf der die Vorrichtung im Betriebszustand 
dargestelltist, 

5 Fig. 6 bis Fig. 10 schematische Darstellungcn der 
aufelnanderfolgenden Arbeitsvorgange beim Verbinden 
der Bahnen miteinander;und 

Fig. 11 eine Vorderansicht der Druckleiste der 
Einrichtung. 

to Die in den Fig. I bis 5 dargestellte StoB-SpleiBvor- 
richtung ist eine Einrichtung, in der eine neue Bahn 11 
StoB-an-StoB mit einer ablaufenden Bahn 12 verbunden 
wird. wahrend beide Bahnen auf einem praktisch 
senkrechter Weg durch die Vorrichtung laufen. 
is Die Vorrichtung ist zwischen zwei senkrechten 
Stutzen 13 und 14 (Fig. 2) montieru die an der 
Bodenflache befestigt sind, und'zwar in einem gewissen 
Abstand voneinander. Praktisch handelt es sich bei 
diesen Stutzen um hohle Saulen — siehe z. B. Stutze 13, 
20 Fig. 3 und 4 — in die versehiedene Druckluftmotoren 
und ein Nockenweilenmechanismus (nicht ge2eichnet) 
zur Steuerung des Arbeitsablaufs der Vorrichtung 
eingebaut sind. 

Quer zum Weg. auf dem die Bahnen durch die 
25 Vorrichtung laufen, sind zwei Kiemmkopfe 15 und 16 
(Fig. 3) angeordnet, wobei der Kopf 16 fest zwischen 
den Saulen 13, 14 angtbracht ist, wahrend der Kopf 15 
zur feststehenden Stutze hin und vor ihr weg in einer 
Richtung senkrecht zur tetzteren verschoben werden 
30 kann. Dazu ist der Kopf 15 mil seitlichen Stutzen 
versehen, wie etwa Stutze 17. Fig. 3 und 5, die durch 
eine horizontale, langgestreckte Offnung in der Saule 
hindurchgeht und an einer Buchse 18 befestigt ist, die auf 
ein Wellenstuck 19 aufgeklemmt ist. das axial verschieb- 
35 bar im Rahmen der Vorrichtung gelagert ist. Die 
Position des verschiebbaren Kopfes 15 wird durch 
Druckluftmotoren 20 und 21 gesteuert, deren Zylinder 
miteinander verbunden sind. Die Kolbenstange von 
Motor 20 ist an einem Ende des Wellenstiickes 19 
40 angelenkt, wahrend die Kolbenstange von Motor 21 mit 
dem Maschinenrahmen verbunden ist. Ober die 
Arbeitsweise der Motoren werden in der Beschreibung 
noch detaillierte Angaben gemacht. 

Der stationare Kopf 16 besteht aus einem kascenfor- 
45 migen Bauteil mit einer Kiemmplatte 26 mit drei Reihen 
27 und einer Reihe 28 in Querrichtung gegeneinander 
versetzter Offnungen. in denen ein Vakuum erzeugt 
werden kann. In einer Vertiefung zwischen den Reihen 
von Offnungen ist ein StoB-Steuerelemenl unterge- 
50 bracht, das die Form einer langgestreckten Leiste 29 hat, 
die quer zum Weg der Bahnen angeordnet ist und eine 
abgerundete Kante 30 hat. Die Leiste ist so angebracht. 
daB sie eine Bewegung in der Richtung auf den Kopf 15 
zu ausfiihren kann. so daB in ihrer Arbeitssteliung ihre 
55 Kante 30 aus der Klemmoberflache der Kiemmplatte 20 
herausragt. In der Ruhestellung liegt das auBere Ende 
der Leisten in oder unter der Klemmoberflache der 
Platte 26. Die Betatigung der Leiste wird durch einen 
Druckluftmotor 31 gesteuert. SchlieBlich ist die 
to Klemmoberflache noch mit einer Nut 32 versehen, die 
mit der weiler zu beschreibenden Messerschneide 
zusammenwirkt. 

Der verschiebbare Kopf 15 umfaBt eine Schneidein- 
richlung 33 zum Durchschneiden der aufeinander 
65 liegenden Bahnen, eine Klebeeinrichtung 34 zum 
Verbinden der Bahnen mit Hilfe von Klebestreifen, eine 
Druckleiste 35 und zwei kleine Messer 36 und 37 
(Fig. 4) zum glatten Abschneiden der Enden des 
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Klebestreifens nachdcm es auf die Bahnenden aufge- 
bracht worden ist. 

Die Schneidvorrichiung 33 und die Klebeeinrichtung 
34 sind so angebracht, daB sie quer zum Weg der zu 
bchandelnden Bahnen verschoben werden konnen. 5 

Die Schneideeinrichtung umfaOt ein Kreismesser 38 
(Fig. 4) und eine Gummirolle 39, die miieinander 
gekoppell und so angebracht sind, daD sie sich urn einern 
Wellenzapfen herum unbehindert drehen konnen. Der 
Durchmesser von Gummiwaize und Kreismesser ist K> 
derselbe. Die Schneideinrichtung hat einen aufwarts 
gerichtelen Arm 40, der an einem Seil 41 befesligi ist, 
das um zwei gestrichelt gezeichnetc, nicht angeiriebcnc 
Scheiben herumiauft. Die Position des Seils wird durch 
einen Druckluflmotor 42 so gesteuert, daB die 15 
Schneideeinrichtung von ihrer Ruhesiellung aus. in der 
sie sich auf F ig. 4 links von der Bahn 12 befindet. nach 
rechis bewegt werden kann, um dabei die Bahnen zu 
schneiden. 

Die Klebeeinrichtung 34 umfaBi eine Rolle Klebe- 20 
Slreifen (Fig. 5) mil nach innen gcrichteter Klebstoff- 
schicht. Der Slreifen lauft uber Leerlaufrollen 45 und 46 
und ragl mil dem abgeschnitienen Ende aus der 
Klebeeinrichtung heraus. Diese Einrichtung hat einen 
aufwarts gerichtelen Arm 47, (F i g. 4) der an einem Seil 25 
48 befestigt ist, das genau wie bei der Schneideinrich- 
tung uber zwei Scheiben lauft Die Position der 
Klebeeinrichtung wird durch einen Druckluftmoior 49 
gesteuert. 

Die Leerlaufrolle 46 kann auf den stationaren Kopf 16 JO 
zu und von ihm weg um ein kleines Stuck verschoben 
werden und wird (durch nicht dargestellte Einrichtun- 
gen) gegen diesen Kupi gedrOckt festgehalten. Im 
Ruhezustand befindei sich die Rolle 46 ein kleines Stuck 
hinler der durch die Klemmoberfiache der Platte 26 *5 
definierten Ebene und in dieser Lage klemmt sie den 
Klebestreifen 44 zwischen ihre Umfangsflachc und den 
Unterlagssireifen 23 der Klebeeinrichtung 34 fest. 

Lauft nun die Klebeeinrichtung zur anderen Seite der 
Bahn, so rollt die Rolle 46 uber die Platte 26 und uber die 4i> 
darauf liegenden Bahnen. so daB sie angehoben wird 
und den Klebestreifen freigibt. der durch die klebende 
Beruhrung ersi mit dem freien Oberflachenteil der 
Platte 26 und dann mil der auf dieser Platte liegenden 
Bahn von der Bandrolle abgerollt wird. « 

Die zum glatten Abschneiden der Streifcnenden nach 
Aufbringen des Bandes dienenden kleinen Messer 36 
und 37 sind so angebracht daB sie sich in einer Richtung 
parallel zur Langsrichtung der Bahn bewegen konnen. 
und zwar um cine Strecke, die ein wenig langer ist als die sii 
Breite des die Bahnenden verbindenden Klebestreifens. 
Die Position dieser Messer wird durch die Druckluftmo- 
toren 50 und 51 gesteuert. 

Die Klcmmflachen des verschiebbaren Kopfes, die 
diejenige Seite ist, die der entsprechenden Seitc des *>s 
gegenuberliegenden Kopfes zugewandt ist isi mil zwei 
langgestreckten Druckstreifen 52 und 53 (Fig. 2) aus 
elastischem Material — z. B. Butylkautschuk oder 
dergleichen — versehen. deren Lange groBer ist als die 
Breite der zu behandelnden Bahnen und die aus der *>o 
Klemmoberfiache des Kopfes in Richtung auf den 
anderen Kopf etwas herausragen. Zwischen den beiden 
Druckstreifen ist in der Klemmoberfiache eine Nul 55 
angebracht, die die Verschiebung der StoB-Sieuerleiste 
29 ermoglicht wenn die Kopfe in ihrer Arbeitsstellung ts 
gegeneinandergedruckt sind. Ein weiteres Druckele- 
mem des Kopfes 15 wird dargestellt durch die 
Druckleiste 35. bei der es sich um eine langgesireckte. 
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U-formige Leiste handelt, die senkrechl zur Klemm- 
oberfiache bewegt werden kann und durch Federkraft 
zum entgegengesetzten Kopf hin gedrOckt wird. Die 
Vorderscite der Leiste ist mit im Absland voneinander 
angeordneten, kreisrunden Polstern 56 aus nachgiebi- 
gen. Elastomermaterial versehen, wie es im Detail, die 
Vorderansicht eines Teiles der Leiste in F i g. 11 zeigt 

Im Rahmen der vorstehchden Beschreibung der 
verschiedenen Elemente zum Feslklemmen, Abschnei- 
den und Verbinden der Bahnen ist der Begriff »quer« 
dazu benutzt worden, die relative Lage dieser Elemente 
bezogen auf die La'ngsrichtung der Bahn zu definiercn. 
In Wirklichkcit liegen diese Elemente nicht genau 
rechtwinklig zur LSngsrichtung der Bahn, sondern 
bilden mil der letzteren einen Winkel von etwa 93°, wie 
es durch den Winkel <x in Fig. 4 angedeutet isu Auf 
diese Weise erhall man eine Verbindung zwischen den 
Bahnen, die leicht schrag verlauft, damil die Verbin- 
dungsnahi glaiter uber die verschiedenen Rollen der 
Bahnbehandlungsmaschine hinweglaufen kann. Es ist 
also der Ausdruck »quer« so zu versiehen, daB er auch 
eine leicht schrage Befestigung umfaBi. 

Die in Bewegung befindliche Bahn wird iiber frei 
drehbare Fuhrungsrollen 60, 61 und 62 (Fig. 2) durch 
die Vorrichtung gezogen. Die Rolle 61 ist so angeordnct. 
daB sie zusammen mit einer verstellbaren Rolle 63. 
deren Versiellung mit Hilfe des Druckluftmotors 64 
erfolgt. ein Druckrollenpaar bildet. Beide Rollen sind 
mit einem elaslischen Oberzug versehen. Die Wellcncn- 
den der Rolle 61 sind mil trommelartig ausgcbildeten 
Teilen versehen, die mit Bremsbacken 65 zusammenwir- 
ken konnen. die durch einen Druckluftmoior 66 betatigt 
werden. 

Bevor der SpleiBvorgang auiomaiisch ablauft, wird 
die neue Bahn 1 1 wie folgt vorbchandelL Der 
Maschinenfuhrer faltet das vordere Ende der Bahn 11 
um cine Stange 67 (Fig. 2) und befestigt es dort in an 
sich bekannter Weise durch Klebstoff oder Klebestrei- 
fen. Die Stange 67' ist quer zwischen den beiden 
senkrechten Stutzen 13 und 14 angeordnei und mit 
beiden Enden an je einer Endlosketie 68 befesiigu die 
iiber vier Ketienrader lauft, die in Fig. 2 dargestellt 
sind. Die Oberflache der Wand jeder Stulze, an der der 
Kettenmechanismus befesiigt ist. isi so vertiefu daB die 
Kcuenradcr und die Kette in die Wand eingebeitet sind, 
siehe z. B. die Rinnen 70 und 71 fur die Kette in der 
Wand von Saule 13 (Fig. 3). Auf diese Weise isi die 
Gefahr ausgeschaltet. daB das Bedienungspersonal oder 
die Bahn vom Kettenmechanismus im Falle einer 
Betriebsstorung erfaQt werden konnten. Die beiden 
Ketienrader zu jeder Seite des Bahndurchlaufweges 
werden synchronisiert mit Hilfe einer Welle 72, (F i g. 2) 
auf der ein Kcixenrad von jedem Keuenmechanismus 
sitzt Die Welle 72 ist mit einem nicht gezeichncten 
Elektromotor gekuppelt,der die Bewegungen der Kette 
wahrend des BahnenspIeiBvorganges steuert, der nun 
beschrieben werden soil. 

Es wird angenommen, daB das Vorderende einer 
neuen Rolle Bahnenmaterial wie oben beschrieben 
vorbereitet worden ist und daB die ablaufende Bahn 
durch die SpleiBvorrichtung zu einer weiteren Bahnbe- 
handlungsvorrichtung lauft, die es ermoglicht, die Bahn 
wahrend des SpleiBintervalls vorubergehend znm 
Stillstand zu bringen. 

Der Maschinenfuhrer betatigt einen Startschalter, der 
einen (nichi dargestelhen) Nockenwellenmechanismus 
in Tarigkeit setzt der die Speisung der verschiedenen 
Druckluftmotoren mit Druckluft und die Rotation des 
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die Kette antreibenden Elektromotors zeitlich abge- 
slimmt so steuerU daB die folgenden Vorgange 
aufeinanderfolgend ablaufen. 

Zunachst wird dem Druckiuftmotor 64 Luf t zugeftlhrt. 
so daO die Rolle 63 gegen die Rolle 6! (Fig. 6) gepreBl 
wird. Der Druckiuftmotor 66 wird so betatigl, daB die 
Rolle 61 abgebremst und die Bahn 12 angehalien wird. 
Gleichzeitig wird die Stange 67 so bewegt, daB die neue 
Bahn tl aufwarts zwischen die Klemmkopfe gezogen 
wird, und die Bewegung der Stange wird becndet, wenn 
die in F i g. 7 dargestellte Position erreicht worden ist. 

Als zweites wird den Druckluftmotoren 20 und 21 
Luft zugefuhrt, so daB der bewegliche Kopf 15 gcgen 
den stationaren Kopf 16 geprcBt wird (Fig. 7), der 
damit seine erste Arbeitsposilion einnimmt. Der 
Druckiuftmotor 47 wird in der An betatigt, daB die 
Schneidvorrichtung 33 zur entgcgengesetzten Kante 
der Bahn gezogen wird. Bei diescr Bewegung rollt die 
Gummirolle 39 uber die freiliegende Oberflache der 
Bahn 1 1. und da ihr Umfang uber eine Strecke von etwa 
1.5 mm an der Stelle des Kontaktes mit der Bahn 
eingedrtickt worden ist, schneidet die freie Kunlc der 
Messerschneide 38 an dieser Stelle die Bahnen durch. 
Als Folge des Eindruckens der Gummirolle ist die 
Umfangsgcschwindigkeit der Kante der Schneide ctwas 
hdher als die Umfangsgeschwindigkcit der Gummirolle. 
wodurch die Schnitlqualitai der Bahnen verbessert wird. 
Ein weiterer Faktor. der zu cinem saubercn Schnitt 
beitragi, ist der kleine Winkel von etwa 1 Winkelgrad 
zwischen der durch die Messcrschneide gehenden und 
der durch die Schniltiinie gehenden Ebene. wobei diese 
Ebenen senkrecht zur Ebene der Bahnen verlaufen. 
Dieses Merkmal ist schematisch in Fig. 4 dargestellt. 
wo der Winkel /? der in einer Ebene parallel zu den 
Bahnen gemessene Winkel zwischen der Achse des 
Messers 38 und der Schnittlinie ist, 91 Winkelgrad 
bctragL Wahrend des Schneidens bildet also die 
Messerschncide cincn ncgativen Winkel von 1 Grad mil 
der Oberkante der Nut 32. mil der sie zusammenwirki. 
urn das Schneiden zu ermoglichen. 

Drittens wird. wenn die Schneideinrichtung ihre in 
Fig. 4 dargestellte Endstellung auf der rechten Seite 
erreicht hat, die Druckluftzufuhr zum Druckiuftmotor 
21 umgesteueru so daB dieser Motor zuruckzieht um 
dadurch den beweglichen Kopf 15 ctwas vom 
stationaren Kopf 16 (F i g. 8) zu entfernen, um den Kopf 
dadurch in die zweite Arbeitsstellung zu bringen. Der 
Mechanismus fur die Stange 67 wird dann betatigt so 
daB der abgeschnittene Teil der Bahn 11 zwischen den 
Kopfen herausgezogen wird. Wahrend dieser Vorgange 
werden die Bahnen durch die Druckleiste 35 sicher 
festgehalten, wobei die letztere die beiden Bahnen 
durch die Rouen 6i und 62. die die Position der Bahn 12 
sichern, und durch das in den Offnungen 27 und 28 in der 
Klemmoberflache des Kopfes 16 erzeugte Vakuum 
gegen den Kopf 16 druckt. 

Viertens wird die Druckluftzufuhr zum Druckiuftmo- 
tor 21 noch einmal umgesteueru so daB die beiden 
Kopfe wieder zusammengeklemmt werden (Fig. 9). 
* Nun wird der Druckiuftmotor 31 (Fig. 2) so betatigt 
daB die StoB-Steuerleistc 29 vorgeschoben wird, bis ihre 
freie Kante 30 in die entsprechende Vertiefung 55 
einrasteL Die Lange des zwischen der Kante der 
Schiene und der Nut eingeklemmten Teils der Bahn 12 
ist groBcr als die gcradlinige Weglange der Bahnen uber 
die Ofmung fur die Leiste in der Platte 26 hinweg. 
Demzufolge wird derjenige Bahnteil. der sich zwischen 
der genannien Steuerleiste 29 und der Schnitikante 



befindet. nach oben gezogen, denn der Klemmdruck 
zwischen den beiden Kopfen ist nicht so hoch, daB die 
Bahn durch die Steuerleiste herausgerissen werden 
kdnnle. Die Strecke, um die die frisch geschnittene 
5 Kante der Bahn 12 angehoben wird, liegt zwischen 0.1 
und 0,3 mm. 

Nun wird der Druckiuftmotor 49 so betatigl, daB die 
Klebeeinrichtung 34 zur anderen Kante der Bahn 
gezogen wird und eine Stellung erreicht, bei der die 
io nicht zwangslaufig angetriebene Rolle 46 sich einige 
Zentimeier jenseits der Bahnkante befindet. 

Wahrend der Bewegung der Klebeeinrichtung druckt 
die Rolle 46 den Streifen fest auf die in einem geringen 
Abstand voneinander liegenden Bahnenden, so daB 
15 nach Beendigung des Klebevorganges die Lagc der 
Bahnenden zueinander genau fixierl ist Dieses sichere 
Verkleben wird haufig nicht erreicht. wenn man 
Anordnungen benutzt, bei denen der Klebestreifen 
zunachst parallel zu den Bahnen gespannt wird, abcr 
20 noch von den letzteren getrennt bleibl. und erst dann in 
seiner Gesamthcit durch eine Bewegung zu den Bahnen 
hin auf diese aufgebracht wird, denn bei derartigen 
Anordnungen ist die Gefahr gegeben, daB Luftblasen 
zwischen die Klebstoffschicht und die Bahnen gelangen, 
25 die dann sehr schwer zu entfernen sind. 

Die Druckluftmotoren 50 und 51 werden nun kurz 
betatigl. so daB die Me^ser 36 und 7 7 in einer 
Aufwansbewegung die zu heiden Seiten ubor die Bahn 
hinausragenden Endesdes Kiebesireifens abschneiden. 
io Fiinftens wird die Druckluftzufuhr zu den Druckluft- 
moioren 20 und 21 umgesteueru so daB der Kopf 15 in 
die Ruhesicllung zuruekgefahren wird. Der Druckiuft- 
motor 66 wird dann umgesteuert, so daB das Rollenpaar 
61 und 63 nicht mchr abgebremst ist und die Bahn 
35 weiterlaufen kann. Jetzt werden die Druckluftmotoren 
42 und 49 betatigt, um die Klebevornchtung 34 und die 
Schneideinrichtung 33 in ihre Ausgangsstellung zurtick- 
zubringen, und der Druckiuftmotor 31 wird betatigt, um 
die Leiste 29 zuriickzuziehen. 
ao Nach einem Zeitintervall. das ausreichend lang 
bemessen ist, um die Bahnenverbindungsstclle zwischen 
den auf die Vcrbindungsstclle einen zusatzlichen Druck 
ausubenden Rollen 61 und 63 hindurchlaufen zu lasscn. 
wird der Druckiuftmotor 64 betatigt. so daB die Rolle 63 
«5 von der Rolle 61 abgehoben wird. SchlieBlich wird der 
die Stange 67 betatigende Mechanismus so betatigt, daB 
die Stange in ihre in F i g. 2 dargestellte Ausgangsstel- 
lung gcbrachl wird. Damit ist der Vcrbindungsvorgang 
beendet, die Vorrichtung hat ihre Ruhestcllung einge- 
50 nommcn und der Maschincnfiihrcr kann das rcstlichc 
Bahnende 11 von der Stange 67 entfernen und cine 
wcitere neuc Bahn fur den nachsten Verbindungsvor- 
gang vorbereilen. 

Bei dem beschriebenen Vcrbindungsvorgang ist 
55 zugrundegelegl worden, daB die die neue Bahn 11 
enthaliende Rolle durch die Zugwirkung der ablaufen- 
den Bahn 12 in Umdrehung versetzl wird, dem 
Fachmann wird aber ohne weiteres klar, daB der 
Mechanismus, in dem die neue Rolle gelagerl ist, auch 
to Einrichtungen fur den zwangslaufigen Antrieb diescr 
Rolle umfassen kann und daB diese Antriebseinrichlung 
mit der StoB-SpleiBeinrichtung so gekoppell werden 
konnen. daB sie dann in Tatigkeit treten. wenn die 
Verbindung hergestellt worden isu so daB die frische 
bs Klebestelle nicht mit der Zugkraft belastet wird, die 
sonst erforderlich isl,um die neue Rolle Bahnenmaterial 
in Bewegung zu setzen. 

Das auf der linken Seite der Bahnen (Fig. 4) 
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abgeschnittene Klcbestreifenende klebt immer noch an 
dcr Platte 26. Bei jedem Verbindungsvorgang kommt 
ein weitercs Streifcnende hinzu und bis schlieGlich so 
viele Bandenden aufeinandergeklebt worden sind, daB 
ihre Gesamtdicke das einwandfreie Arbeiten der 5 
Yorrichlung beeintrachtigen kann. Dann muB der 
Maschinenfiihrer die Streifenenden von Hand oder mit 
einem geeigneten Werkzeug entfernen, wa*hrend sich 
die StoB-SpleiBvorrichtung im Ruhezustand befindet. 

Es versteht sich, daB die Erfindung nicht auf das 10 
beschriebcnc Ausftthrungsbeispiel beschrankt 1st. 

So kann die Bewegung der beiden Kopfe zueinander 
auch durch eine Verschiebung jedes Kopfes als Ganzes 
erfolgen. 

Die verschiedenen Klemmeinrichtungen konnen auch 15 
einzeln und nicht — wie beirn beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispicl, wo die Position der Klemmeinrichtungen 
von der Position dcs beweglichen Kopfes abhangig ist 
— zusammen betatigl werden. 
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Die erfindungsgemaBe Einrichtung kann auch so 
eingerichtet werden, daB auf die andere Seite. der 
Verbindungsstelle zwischen den Bahnen ein zweiter 
Klebestreifen aufgebracht wird. 

. Dieser zweite Streifen konnte mit einer Anordnung 
aufgebracht werden, die einfacher ist als die hier 
beschriebene und die in einem Abstand von der hier 
beschriebenen SpleiB-Station angeordnet werden konn- 
te. 

Sic konnte eine Aufbringrolle umfassen, die qucr zum 
Weg der Bahn angeordnet ist. auf den ein Klebestreifen 
mit der Klebstoffschicht auf der auBeren Seite in 
Langsanordnung aufgespannl wird, der dann in einer 
derartigen zeitlichen Beziehung auf die Bahnen 
zubewegt wird, daB die Bahnen den Kontakt mit dem 
Klebestreifen herslellen und es in dem Augenblick von 
der Kleberolle abziehen, in dem die Verbindungsstelle 
zwischen den Bahnen Ober diese Rolle laufu 
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